Technicky list /% Hoffmann Group

TK vrtak GARANT Master Steel MICRO valcova stopka DIN 6535 HA 30xD,
AICrN, @ DC h6: 1,65mm

Py SRS

Udaje o objednavce

Artikové cislo 121231 1,65
GTIN 4062406749040
Trida artiklu 10F
Popis

Provedeni:

Vysoce vykonny mikrovrtak pro univerzalni pouziti do fady materiadld se zamérenim na
obrabéni oceli. Maximalni procesni spolehlivost diky pfesné navzajem sladénym nastrojum
celého systému a rozsirené vodici fazetce. Vrtani nejmensiho priméru az do maximalni
hloubky po predchozim pilotnim otvoru. Optimalni kompromis mezi primérem jadra a
velikosti prostoru pro trisky pro optimalni odvod trisek — i u materialQ tvoficich dlouhé tfisky.
Vyssi rychlost ubéru a delsi zivotnost nastroje vedou k ekonomickému procesu vrtani, ato i
pfi nejmensich priimérech vrtani pfi velkém poméru L/D.

Upozornéni:

Pro procesné spolehlivé pouziti mikrovrtaku od 8xD je nutné zhotovit pilotni otvor minimalné
4xD pilotnim mikrovrtakem €. 121223. P¥i vertikalnim obrabéni a plochém povrchu obrobku
neniod D . =@ 1 mm az do délky 12xD nutny pilotni otvor. Pfed pouzitim nasledného vrtaku se
vzdy ujistéte, ze v pilotnim otvoru nejsou tfisky. Po vyvrtani pilotniho otvoru doporuc¢ujeme
zhotovit pomoci vhodného NC navrtavaku zahloubeni 90°. Pro kritické aplikace (napf. nejvyssi
mozna presnost vyroby, minimalni tvorba otiep(, snizeny tlak chladici kapaliny) snizte rychlost
posuvu nastroje o 50 % pred vstupem a vystupem materialu. Materialy tvofici dlouhé tfisky
pfipadné vyzaduji odstranéni trisek v krocich vzdy po 3xD s minimalnim zpétnym posuvem

na hloubku pilotniho otvoru. Dbejte prosim na vhodnou upinaci techniku (tepelné upinace,
hydraulicka upinaci pouzdra) s pfesnosti obvodové hazivosti mensi nez 0,003 mm, dostatecné
vysoky tlak chladici kapaliny (minimalné 30 bar() a také na dostatecné jemnou filtraci chladici
kapaliny (D ¢ < @ 2 mm s filtrem < 0,010 mm; D < & 3 mm filtr < 0,020 mm). Uvedeny pomér L/
D odpovida minimalni dosazitelné hloubce vrtani s pfisluSnym mikrovrtakem.

Délka drazky pro tfisky Lc =L, + 1,5 X Dc.

Technicky popis
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Celkova délka L
Posuv f v INOXu < 900 N/mm’

Posuv f v oceli < 1100 N/mm?’

Délka drazky pro tisky L.

Doporucena maximalni hloubka vrtani L,

Norma

Jmenovity @ D
Tolerance jmenovity &
Pocet bfith Z

@ stopky D,

Rada

Povlak

Rezny material
Provedeni
Vrcholovy uhel
Stopka

Vnitfni chlazeni
Strategie obrabéni
Nutny pilotni vrtak
Semi-standardni
Barevny krouzek

Druh produktu

87 mm
0,04 mm/ot,
0,07 mm/ot,
54,4 mm
51,9 mm
Vyrobni norma
1,65 mm
h6
2
3mm
Master Steel
AICrN
TK
30xD
128 stupen
DIN 6535 HA s h6
Ano, pfi 40 barech
HPC
ano, pilotni vrtak
ano
zelend

Spiralovy vrtak

Udaje o uzivateli

Pouziti V. Koéd ISO
Ocel < 750 N/mm? vhodny 60 m/min P
Ocel <900 N/mm vhodny 50 m/min P
Ocel < 1100 N/mm? vhodny 45 m/min P
Ocel < 1400 N/mm vhodny 40 m/min P
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INOX < 900 N/mm? vhodny 35 m/min M
INOX > 900 N/mm? vhodny 30 m/min M
GG(Q) vhodny 50 m/min K
CuZn omezené pouziti 40 m/min N
mokré max. vhodny
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